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ESCARIADO A MANO 299 
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Dada una pieza de . acero de construcción St-37 o SAE · de 100 x 70 x lOmm. 
obtener un agujero cónico y otro cilfndrico de dime nsione s precisas , uti-
lizando el escariador. 
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Materlal a Trabajar: Acero de construcción St- .37 
Herrarn ientas: 
Instrumentos: 
Brocas escariador cilíndrico fijo-Escariador c6ni co-
Escariador regu1ab1e-Volvedoras-Escuadra a 90 º . 
Calibrador pie de rey-Calibrador fijo. 
Maqui.nariay Equipo: Taladro sensitivo-Prensa paralela. 
QUE SE HACE COMO SE HACE 
1. Sujetar la pieza. Utilizar la prensa paralela . 
~. Elija el escariador~ De acuerdo al diámetro deseado. 
3. Seleccione el volvedor. 
·Í 
El volvedor debe ser proporcio nal al 
diámetro del escariador. 1 
1 
h. Pase el e~cariJdor. 
t Gi rar a la derecha para no partir la: cuchillas. 1 
~ . Hacer la verificación final. Controlar con micrómetro interno o 
calibre fijo. 
IBSERVACIONES : La operación en casos especiales se puede hacer en 
el taladro. 
!ORMAS DE SEGURIDAD: No dejar exceso de mater·ial superior al indicado en 
la tab la. 
Utilice el volvedor apropiado. lubricación constan 
te. No girar a la izquierda ni en la entrada o -
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Generalmente el agujero ejecutadc con la b~o~a no ~: p~rfe cto y 
no permite un ajuste de preci~i 6~ ~ ~or l ~s razcn~s si g ui~ntcs: 
l. La superfic ie interior del 2gu j erc ES r· ~ º"ª. 
2. El ag ujero no es perfectamente cilíndri co d~bi~~ ~l jueso de 
la broca y también, a su flexión. 
3. El diámetro no es prec iso y casi siempre es superior al di~­
metro de l a broca, debido al afilado imper fec to y al juego . 
4. El eje geométrico del agujero sufre en cie rtos c a~os, ur.J ~i 
gera inclinación. 
Resulta que cuando son exigidos, aqujeros rigurosamente precisos~ 
para permitir ajustes de ejes y pernos es necesario escariarlos. 
En estos casos, se usa una herramienta de corte denominada esca-
riador, capaz de dar al agujero: 
l. Perfecto acabado interior, produciendo una superficie l isa . 
2. Diámetro de precis1on con una aproximación hasta 0,02 mm o 
menos; a ésto se llama escariar el agujero, o sea, llevarlo 
a la cota exacta a l agrandar ligeramente su diámetro, con 
precisión. 
3 . Correcció n del agujero ligeramente desviado . Los escuriaco-
res pueden ser fijos y expansibles. 
ESCART AVOR 
Es una herramienta de precisión hecha de acero - ápi do, 
teniendo generalmente las formas i ndicadas en las figurós 
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Fig. 1 Escariador cilfndrico de dientes rectos, manual o para 
máquina. 
1 
Fig. 2 Escariador cilfndrico de dientes helicoidales para 
máquina. 
Fig. 3 Escariador cónico de dientes helicoidales manual o 
para máquina. 
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Fig. 4 Escariador cónico de dientes rectos, para máquina 
Existen también escariadores con plaquetas de carburo met~lico 
soldados en los dientes. Los dientes de los escariadores son 
templados y rectificados. Las ranuras entre los dientes sirven 
para alo j ar y dar salida a las minúsculas virutas resultantes del 
corte hecho por el escariador. El diámetro nominal del escariador 
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cil fndrico es el diámetro de la parte cilfndrica. El diámetro 
del e sca riador cónico es el diámetro del extremo más grueso de 
l a par te cortante. 
MOVO VE ACC10N VEL ESCARIAVOR 
El escariador es una herram i enta de acabado con cortes 
múltiples. Los dientes o aristas cortantes. endurecido s 
por el temple, trabajan 
presionados, durante el 
giro del escariador en 
el inter ior del agujero . 
Cortan minúsculas viru-
tas de l material, ras-
cando la pared i nterna 
del agujero (fig. 5). 
Se distinguen en el dien 
te, dos ángulos solamen-
t e: el de incidencia 
(Dl ) , ge neralmente de 3º 
y el de fil'O (,0). No hay 
Fi g. 5 
ángulo de salida, porque la 
cara de ataque del diente es siempre radia l . 
ESCA RIAVORES VE EXPA~S10N 
Es~os escariadores permiten una pequeftfsima variación de 
diámet ro, aproximadamente 0,01 del diámetro nominal de la 
he rramienta. Su f uncionamiento se basa en la expansió n 
de dientes postizos en forma de láminas. 
El cuerpo · de la herramienta es hueco y presenta vari as ra 
nuras longitudinales (figs. 6 y 7). Al apretar un torni-
ll o de su extremo en cuyo cuerpo hay una parte cónica se 
expanden ligeramente láminas de acero provistas de f i los 
(los dientes ). 
1 
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Es dar terminaci6n a la superficie de un ag ujero , en dimensión. 
forma y calidad, a través de la rotación y penetraci6n de una 
herramienta llamada escariador (fig. 1). 
Se utiliza para obtener agujeros 
según un patrón, pr incipalmente 
en producciones en serie, con la 
finalidad de introducir ejes o 
bujes . 
PROCESO DE EJECUCION 
12 Paso - Suje.~e. la pie.za, s i es 
necesario. 
22 Paso - Mida el didme~Jr..o del 
Fig. l 
a9uje.1r..o y compruebe que el mismo tenga aproximadamente 
0,15 mm . me nos que la dimensión deseada {mirar tabla 
con exceso de material). 
32 Paso - Elija el e.~ca.1r..iado.1r.. de acuerdo al diámetro deseado. 
OBSERVACION 
Los esca ri adores tienen su diámetro indicado en la 
espiga. 
42 Paso - Seleccione el volv~dor. 
OBSERVACION 
El largo y peso del volvedor deben ser proporcionales 
al diámetro del escariador. 
Si> Paso - Pa-6e el e.-6catiado.1r... 
a Monte el escariador en el volvedor . 














Para bronce y fundició n 
se pasa en ~ eco; para 
o t ros metales . consulte 
la tab l a de f lu idos de 
co r te. 
e Introduzca el esca-
riado r en el aguje-
ro, de ma nera que 
quede perpendicu l ar 
a 1 e j e de 1 mi s 'llO a 
la superficie de la 
piez a {fig. 2). 
JU:.F. 
-
Fi g. 2 
d i nicie la operación , girando lenta y continuamente l 
para la derecha y ejerciendo una suave pres i ón 
{'ig. 2). 
OBSERVACION 
Gi re siempre pa ra la derecha, pues de lo s cont rari o, 
las virutas que se encuentran entre los die ntes pueden 
estropear los mismos. 
e Termine de pasar el escariador. 
6! ?a so - Haga la ve~i~icaci6n ~¡nal . 
1 Ret ire el escariador, girando s iempre para la dere 
cha y al mismo tiempo, ejercie~do un esfuerzo ha-
cia afuera del agujero. 
)BSER\'ACIO "l 
~i~~p r P qu e re ti re el escariador, limpie los dientes 
ron un pi ncel. 
~ Limpie el ag ujero. 
l
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e Control e con micr6metro para inter iores 
o con calibre fijo (fig. 4). 
{fig. 3) 1 
OBSERVACION 
Esta oµ e ración en casos especiales, puede ser ejecuta-
da en 1a taladradora. En este ca so, basta aprovechar 
el centrado del agujero rea li zado pa ra escariar; 
empl ee la rotación conveniente consultando la tabla. 





1 [-r;;;c_¡ OPERACION: ~ ESCARIAR CONICO (A mano) ·---1 
Divi51ón de Progremación ' •, 311 1 _____ _ _..¡ 
Es dar terminac i6n a la superficie de un agujero en dimensión, 
fo rma y calidad, a trav!s de la rotación y p en e trac ión de una 
herramienta cónica que tiene 
en su superficie. filos rec-
tos o he l icoida 1es. (fig. 1) . 
Se utiliza para obtener ag~ 
jeros según un patrón, pri~ 
cipalmente en producciones 
en serie, con la finali dad 
de introducir pernos cóni-
cos, ejes o bujes. 
PROCESO DE EJECUCION 
l~ Paso - Sujete la pieza 
si es necesario. 
22 Paso - Selecc~one el es 
cariador. 
a Mida el diáme 
tro del aguj~ 
ro. 
b Tome un esca-
riador con la 
conicidad ne-
ces a ria. 







e Mida e l di ámet ro del es car iador como se índica en 
la fi gu ra2, debiendo coincidir con eJ diámetro del 
a gujero. 
d Compruebe si el escariador seleccionado penetra 
en el agujero lo s uficiente para quedar en equill 
brio; caso contrarios el ij a . otro que penetre más. 
3s Paso - Seleccione el volvedor. 
- ·-- ·-·---
OBSE RVACI ON 
El la rgo y peso del vol vedo r deben ser adecuado s a1 















CONICO (A mano) 1---~.J 
42 Paso - Pa-0e el e-0ea~~ado4 . 
a Monte el escariador en el volvedor. 
b Refrigere el escariador utHizando el pincel. 
OBSERVACION 
Para bronce y fundición se pasa 
en seco. Para otros metales, co~ 
sulte la tabla de fluidos de cor-
te. 
e Introduzca el escariador en 
el agujero de manera que los 
e jes del aguje ro y de l esca-
riador queden alineados 
(fig. 3). 
F i g. 3 
d Inicie la operación girando lenta y continuamente 




l. Gire siempre el escariador (sentido horario }, pues 
de lo contrario, las virutas que se encuentra n en-
tre los dientes pueden estropear el filo. 
2. En casos de aqu j eros de gran diámetro, se debe pa -
sar primero el escariador de desbaste (fig. 5}. 
t 
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~ OPERACl<.;:~ARIAR CONI_c_o_ (A mano)-----, REF. . --1. _  -¡ 
DWíslón de Programación _ _ 
e Siga pasando el escariador y verifique periódica~ 
mente 1 a penetraci 6n con 1 a· pieza a ser i ntroduci 
da o con un cono patr6n (figs. 6 y 7) . 
Fig .. 6 
OBSERVACIONES 
l . Para retirar el escariador se debe girar también 
en sentido horario y al mismo tiempo ejercer un 
esfuerzo hacia afuera del agujero. 
2. Siempre que retire el escariador. limpie los di en 
tes con un pincel. 
52 Paso - Ha9a la ve~i6icaci6n 6inal. 
a Retire el escariador . 
b Limpie el agujero. 
e Introduzca et cono patrón o la pieza (figs . 6 y 7) 
d Repase, si es necesario. 
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I Es una operación idéntica a la ejecutada con el escariador fijo~, 




siones. pues la herramient a utilizada c on tiene filos regulables 
y por lo tanto, permite una variedad relativament e grande de di 
mensiones. 
PROCESO DE EJECUCIO N 
12 Paso - M~da el ag uje~o y elija e l escariador a ut il i zlir. 
OBSERVACION 
La dimens i ón del agu j ero debe esta r dentro de los l fm i 
t e s máximo y mfnimo del escariador . 
22 Paso - S uj e~e la p~ezd si es nece sario. 
32 Paso - Seleccione el vol vedor . 
OBSERVACION 




El vo l vedor debe se r a6ec uado al diáme tro d~l escaria -
dor. 
4.s> Pa so - Aj u..-6.t.iz. el eóc.a . 1úado1i al ag.uje:ú. 
a Compruebe l a necesidad de dume~tar o reducir e l 
diámetro del escariador ~ compará ndo lo con e 1 diá-
metro de l agujer0 . 
b Sujete el es cariado r en !a prensa, po r el cuadradc 
del extr emo. 
e Desplace 1os filos por meóio de l as tuerca!, para 
a umentar o r~d ucir el diámetro ( fig . 1 ). 
OB SERVACIONES · ¡ 
l . Para aumenta r el d i ~metro . a~loje l a tuerca s uoe -
rior y apr iete la inferior . Para reducir, s e pro-
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2. Para el caso de 
escariador de ex 
pansi6n central. 
se gira el torni 
llo de expansión 
para la derecha 
o para la izquie!_ 
da. según la ne-
cesidad ( fig . 2). 
Fig . 2 ·8 
Fi g . l 
52 Paso - PaAe el eAcaJti..ado~. 
' 
6.2 Paso 
a Monte el escariador en el volvedor. 
b Refrigere el escariador, usando pi nce l . 
OBSERVACION 
Para determinar el fluido de cort e , se debe consultar 
1 a ta b 1 a. 
e In troduzca el es ca riador en e l ag uj e r o , de modo que 
el eje del mismo quede pe rpe ndicular (fig. 3) . 
d Inicie l a operación girando 
siempre lenta y continuamen 
te en sentido horario, eje!_ 
ci endo una suave presión 
{ f i g . 3) • 
e Termine de -- pasar el escaria 
dor . 
f Retire el escariador , gira_!! Fig. 3 
do en sentido horario. 
Ve~¡6ique la cllmen~¡ón. 
a Limpie el agujero. 
b ~ ontrole con micr ómetro o con ca l i brado r ( f i gs. 
4 y 5 ) • 
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Fig. 5 
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72 Paso - Replza el 5! y 6! pa~o~, si es neces~rio, hasta 
la dimensión deseada. 
8~ Paso - lfa.ga la ve1ti..6.lca.ci6n f..<.rtaf..· 
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